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Les machines d'abattage du type rabot out un 
champ d'application limite par la durete de certains 
chavbons ou d 'intercalates steriles des couches. En 
effet. le rabot exigeant une poussee sur le convoyeur 
blinde pour Je maintenir au contact du charbon 
a abattre, il arrive frequemment qu'il se coince. 
Cette tendance au coincement est, de plus, favo- 
risee par I'utilisation de verins de poussee hydrau- 
lique sou vent incorpores au sou tenement marchant, 
dormant des poussees plus energiques que les pous- 
seurs pneumatiques et interdisant tout recul du 
rabot en cas de coincement. 

On a deja propose de combiner avec l'outil de 
rabotage, un outil d'abattage actionne par le brin 
de retour de la chaine d'entrainement. Mais, les 
machines qui font application de tels outils ne 
resolvent qu'imparfaitement le probleme du coince- 
ment et sont de realisation compliquee. 

La presente invention remedie aux inconvenients 
precites d'une maniere simple et economique, en 
creant une machine d'abattage du charbon ou 
autre, comprenant, ainsi que cela est bien connu, 
un bati hale le long d'un convoyeur semi-rigide 
pousse. 

Conformement a l'invention, le bati de cette 
machine supporte au moins un outil rotatif libre 
muni de taillants et faisant saillie vers le front de 
taille. 

Des lors, 1'abattage des roches de toutes duretes, 
est rendu possible, grace a Putilisation de l'outil 
rotatif qui procede en effet difTererament des tran- 
chants ou dents fixes d'un rabot, puisque ledit outil 
rotatif roule librement sur la surface du front de 
taille et abat la matiere de ce front (charbon, 
niinerai. roche ou autre) par broyage au contact 
de chaque taillant, la partie de cette matiere com- 
prise entre deux taillants successifs etant progres- 
sivement cisaillee par la rotation desdites dents a 
son voisinage. 
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Bien que ce mode de travail exige une forte 
pression d'application de Foutil rotatif contre le 
front de taille, il evite le risque de coincement de 
1'ensemble de la machine et n'exige que peu de 
puissance, etant donne les faibles vitesses de depla- 
cement de cette machine le long de la taille. On 
remarque en outre que du seul fait de l'inversion 
du sens de deplacement du bati de la machine, 
l'outil presente toujours un sens de rotation conve- 
nant au travail qu'il a a effectuer. 

Suivant une caracteristique de realisation prefe- 
rentielle bien que non restrictive, l'outil rotatif est 
monte fou autour d'un axe fixe rigi dement sur un 
palier solidaire, en porte-a-faux, du bati de la 
machine. 

Suivant d'autres caracteristiques se rapportant 
plus particulierement a l'outil rotatif, Taxe de ce 
dernier peut etre sensiblement vertical ou bien 
fortement incline. 

Get outil peut etre cylindrique ou tronconique. 

Ses taillants peuvent avoir des aretes lineaires, 
parallel es ou orthogonales a l'axe de rotation ou 
bien meme convergeant vers ce dernier. lis peuvent 
aussi avoir une forme angulaire dont la pointe 
est sail! ante. De plus, ils peuvent etre usines dans 
la masse ou bien rapportes de fagon amovible. 

D'autres caracteristiques se rapportent a difle- 
rentes formes de realisation de la machine. 

Selon Tune, l'axe de rotation p recite supporte 
au moins deux outils rotatif s in dependants et 
superposes. 

Selon une autre, le bati est solidaire d'une plura- 
lite d'axes porteurs d'outils rotatifs libres, en 
nombre impair et repartis, pour obtenir plusieurs 
profondeurs de passe simultanees, de l'axe central 
vers les axes extremes, en se rappro chant du 
convoyeur. 

Selon une troisieme forme de realisation, le bati 
est monte oscillant autour d'un axe situe d'une 
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fagon conuue, par rapport aux points d'amarrage 
de la chaine de halage, plus pres du convoyeur et 
il est solidaire d'au moins deux axes porteurs d'ou- 
tils rotatifs libres, toujours en nombre pair et pre- 
sentant la meme disposition symetrique que les 
points d'amarrage precites. 

Selon une quatrieme forme de realisation, le 
bad est solidaire d'une pluralite d'axes porteurs 
d'outils rotatifs libres, s'echelonnant en partie au 
moins dans une direction verticale pour obtenir 
une bauteur de taille plus grande. 

Suivant une autre caracteristique encore de Fin- 
vention, les outils rotatifs cylindriques sont relies 
entre eux par un train d'engrenage loge dans le 
bati de la machine, grace a quoi, on peut equili- 
brer les couples resistants et faciliter a chaque ins- 
tant le passage de Foutil le plus charge, ou bien 
faciliter le chargement des produits abattus, selon 
que le train precite permet de synchroniser les 
viiesses des outils dans le meme sens, ou qu'ils 
les synchronise en sens inverse, 

Enfin, il est tres important de remarquer que le 
bati peut constituer un rabot sur lequel sont combi- 
nes les outils rotatifs libres consideres ci-dessus et 
des tranchants ou dents fixes ou amovibles d'un 
type connu. 

Diveres autres caracteristiques de Finvention res- 
sortent d'ailleurs de la description detaillee qui 
suit. 

Des formes de realisation de Fobjet de Finvention 
sont representees, a titre d'exemples non limitatifs, 
sur le dessin annexe. 

Sur ce dessin : 

La figure 1 est une vue tres schematique, partie 
en coupe transversale, montrant la forme de realisa- 
tion la plus simple de la machine conforme a Fin- 
vention; 

La figure 2 est une vue en plan de cette forme 
de realisation; 

La figure 3 est une vue analogue a la figure 1 
illustrant une variante; 

Les figures 4 a 8 sont des perspectives represen- 
tant plusieurs modes d'execution de Foutil rotatif ; 

Les figures 9, 10 et 11 sont des vues analogues 
a la figure 1 illustrant d'autres formes de realisa- 
tion de la machine; 

Les figures 12 et 13 sont des vues analogues a la 
figure 2 montrant encore d'autres formes de reali- 
sation de ladite machine; 

La figure 14 est une elevation parallele au front 
de coupe representant une derniere forme de reali- 
sation. 

La machine comporte essentiellement un bati 1 
et un convoyeur 2 dont les liaisons particulieres 
et les organes d'assujettissement sont bien connus. 
De ce fait, ils n'ont pas ete represented car ils 
auraient surcharge inutilement le dessin et ils n'au- 
raient apporte aucun element interessant qui aurait 



pu permettre de faciliter la comprehension de 1'objet 
principal de Finvention. 

Le bati 1 est solidaire d'un palier 3 en porte-a- 
faux sur lequel sont accroches les deux brins 4 et 5 
de la chaine de halage. 

Le palier 3 est destine a supporter par tout 
moyen approprie au moins un outil rotatif 6, de 
facon que ce dernier puisse tourner librement autour 
de son axe. Cet outil est muni de taillants 7 et fait 
saillie par rapport au palier 3 vers le front de taille 
8. 

Comme le montre la figure 1, cet axe de rota- 
tion peut etre sensiblement vertical. II peut etre 
aussi fortement incline par rapport a la verticale 
(par exempJe en faisant un angle de Fordre de 
40 a 45°) ainsi que l'illustrent les figures 3 et 11. 

L'axe de rotation peut meme etre horizontal, en 
utilisant un outil cylindrique dont la face avant est 
egalement garnie de dents ou de pics convenable- 
ment disposes. 

L'outil rotatif libre 6 (fig. 1) peut etre cylin- 
drique. L'outil rotatif libre 9 (fig. 3) peut egale- 
ment etre tronconique. II pourrait aussi avoir toute 
autre forme de revolution (en tonneau, en diabolo, 
etc.) ou bien une forme a facettes regulierement 
disposers. 

Suivant un mode de montage particulierement 
avantageux de Foutil rotatif 6 ou 9, cet outil est 
monte fou autour d'un axe 10 fixe rigidement sur 
la partie en porte-a-faux du palier 3. II est immo- 
bilise en translation axiale avec un jeu suffisant 
par tout moyen approprie et en particulier grace 
a un ecrou 11 visse sur une partie filete terminale 
de Faxe 10 et bloquant une rondelle 12 contre un 
epaulement dudit axe. Les faces extremes de Foutil 
sont alors interposees entre la rondelle 12 et un 
bossage saillant 13 du palier, formant butee. 
^ Bien entendu, d'autres modes de montage de 
Foutil rotatif peuvent etre envisagees. Notamment. 
cet outil peut etre solidaire d'au moins un tou- 
rillon axial ou d'un arbre monte fou dans au moins 
un coussinet ou un roulement du palier 3 associe 
eventuellement a une butee. II peut aussi etre muni 
de portees axiales appliquees contre des galets mon- 
ies fous sur le palier 3. 

En ce qui concerne les tranchants 7 des outils 
rotatifs libres, divers modes d'execution peuvent 
etre mis en oeuvre et quelques exemples sont illus- 
tres par les figures 4 a 8. 

La figure 4 montre que Foutil cylindrique 6a pre- 
sente des tranchants 7a dont les aretes lineaires sont 
paralleles a Faxe de rotation et la figure 7, un outil 
tronconique 96 dont les tranchants 76 ont des 
aretes lineaires convergeant vers ledit axe de rota- 
tion. Dans les deux cas, les tranchants ont une 
section triangulaire et Jeurs extremites sont relevees 
pour former des pointes saillantes 14a et 146. 
La figure 5 montre un outil cylindrique 6c dont 
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les taillants 7c sont lineaires et orthogonaux a. l'axe 
de rotation. Os taillants 7c qui sont d'ailleurs appli- 
cables a un outil tronconique, se terminent en 
biseaux a leurs extremites et sont repartis en s'eche- 
lonnant dans le sens de la hauteur de l'outil et en 
etant ecartes les uns des autres sur une meme direo 
trice. 

La figure 6 montre un outil rotatif cylindrique 6d 
dont les taillants 7d ont une forme angulaire (tetrae- 
drique par exemple) dont la pointe est saillante. 
Ces taillants Id qui sont egalement applicables a 
un outil tronconique sont repartis de facon uniforme 
ou non sur l'enveloppe exterieure de l'outil. 

Dans les exemples non limit atifs illustres par les 
figures 4, 5, 6 et 7, les taillants la a Id sont usines 
dans la masse de l'outil rotatif. II est bien evident 
qu'ils pourraient etre rapportes de fagon amovible, 
comme c'est le cas des barreaux 7e sur l'outil rota- 
tif cylindrique 6e represente sur la figure 8. 

Differentes formes de realisation de la machine 
mettant en oeuvre plusieurs outils rotatifs libres 
peuvent etre envisagees et certain es, considerees 
comme particulierement avantageuses, sont illustrees 
Ires schemati quern en t par les figures 9 a 14. 

Quelle que soit la forme de realisation de la 
machine, le bati 1 est hale, suivant le sens de la 
fleehe F, le long du convoyeur 2, au moyen du 
brin 5 de la chaine dont Tautre brin 4- est destine 
a provoquer le retour dudit bati. Le ou les outils 
rotatifs portes librement par ce bati sont appliques 
fortement contre la matiere a abattre dans le front 
de taille 8 au moyen des pousseurs equipant le 
convoyeur 2. L'abattage se produit alors de la 
maniere definie dans ce qui precede. 

Dans le but d'elargir la saignee pratiquee dans 
le front de taille par la machine et d'eviter que la 
face snperieure du bati 1 ne vienne f rotter contre 
la face interne superieure de ladite saignee, on 
prevoit. suivant une premiere forme de realisation 
representee sur la figure 9, que 1'axe 10 supporte 
librement au moins deux outils rotatifs cylindri- 
ques 15 et 16, independants et superposes. Dans 
ce cas, le palier 3 est intercale entre lesdits outils 
15 et 16 et l'axe 10 est bio que par tout moyen 
approprie dans sa zone mediane dans ledit palier, 
de fagon que ses extremites f assent saillie et per- 
mettent le montage des outils 15 et 16 de la meme 
maniere que sur la figure 1 ou par tout autre 
moyen equivalent. 

La meme disposition que sur la figure 9 peut 
etre envisagee pour des outils tronconique 17 et 
18. En effet, comme le montre la figure 10, ces 
outils 17 et 18 sont montes fous sur l'axe 10 qui 
fait saillie d'un seul cote du palier 3. Pour monter 
lesdits outils tronconique 17 et 18 on peut preVoir 
sur l'axe 10 des portees etagees associees a des 
moy ens de fixation intermediaire et extreme ou 
bien une portee unique associee a une entretoise 
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intermediaire et a. un moyen de fixation extreme. 

Le montage de plusieurs outils cylindriques sur 
un meme axe 10 est possible, non seulement lorsque 
ce dernier est vertical (fig. 9). mais egalement lors- 
qu'il est incline (fig. 11). 

Toujours dans le but d'elargir la saignee et d'evi- 
ter que le bati ne puisse frotter contre cette der- 
niere, on peut prevoir, suivant une autre forme de 
realisation ressortant de la figure 14, une pluralite 
d'axes porteurs d'outils rotatifs libres situes a des 
niveaux differents, de facpn que les bandes d'abat- 
tage correspondant auxdits outils soient superposees 
en se recouvrant legerement Tune l'autre. Ainsi, le 
palier 3 du bati 1 presente une forme sinueuse et 
est solidaire, dans sa partie mediane basse d'un axe 
vertical 19 s'etendant vers le haut et portant au 
moins un outil rotatif libre 20 et, dans ses parties 
extremes hautes, d'axes verticaux 21 et 22 s'eten- 
dant vers le bas et portant chacun au moins un 
outil 23, 24. Des lors, les outils 23 et 24 creusent 
une saignee a un niveau bas et l'outil 20, une autre 
saignee a un niveau plus eleve. Bien entendu, le 
nombre de saignees creusees simultanement a des 
niveaux differents par les outils de la machine peut 
etre aussi elevee qu'on le desire. 

Dans tous les exemples donnes dans ce qui pre- 
cede, la profondeur de coupe de la machine ne peut 
pas etre plus grande que la hauteur des taillants 7. 
Dans ces conditions, on dispose d'un reglage auto- 
matique de la profondeur de la saignee realisee. 
C'est ainsi qu'avec des outils cylindriques de 20 cm 
de diametre, on peut obtenir des profondeurs de 
passe de 3 a 5 cm. Si Ton desire creuser davan- 
tage a chaque passe, ont peut utiliser des outils 
rotatifs de plus grand diametre, dont les taillants 
ont une hauteur plus grande. Mais on est limite par 
la longueur du porte-a-faux du palier 3. On peut 
alors utiliser plusieurs outils montes en serie, de 
fagon que le premier outil qui se presente pendant 
le deplacement de la machine, creuse une saignee 
de profondeur determinee, puis que le deuxieme 
outil creuse dans cette premiere saignee une autre 
saignee de meme profondeur, etc. 

Plusieurs formes de realisation de la machine k 
outils multiples montes en serie peuvent etre envi- 
sagees et deux exemples en sont donnes a titre pre- 
ferentiel, mais non restrictif, sur les figures 12 
et 13. 

Suivant la forme de realisation illustree par la 
figure 12, le palier 3 solidaire du bati 1 est muni 
d'une pluralite d'axes porteurs d'outils rotatifs 
libres, en nombre impair. Par exemple, il est muni 
d'un axe central 25, de deux axes extremes 26 et 
27 disposes symetriquement de part et d'autre et 
eventuellement d'axes intermediaires situes dans les 
intervalles. Ces axes 25 a 27 supportent chacun au 
moins un outil rotatif libre 28 a 30 respectivement. 
Par ailleurs, l'axe 25 est plus eloigne du convoyeur 
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2 que les axes extremes 26 et 27. Par suite, lorsque 
le bati 1 est hale dans le sens de la fleche F, l'outil 
extreme 30 creuse dans le front de taille 8 une 
saignee 31, tan d is que, simultanement et en arriere, 
l'outil central 28 creuse dans le fond de la saignee 
31 une autre saignee 32. En une passe, la machine 
a done creuse une saignee de profondeur double de 
celle que creuse un outil 30. Lorsque la machine 
est halee dans le sens oppose a celui de la fleche F, 
l'outil extreme creuse une premiere saignee comme 
le fait dans l'autre sens l'outil 30, et l'outil central 
28 creuse dans le fond de cette premiere saignee 
une deuxieme saignee. 

Suivant une deuxieme forme de realisation repre- 
sentee sur la figure 13, le palier 3 est monte oscil- 
lant par rapport au bati 1 autour d'un axe 33, 
comme cela est bien connu pour certains rabots. 
Bieh entendu, l'axe 33 et les points d'amarrage 34 
et 35 des brins 4 et 5 de la chaine de halage, sont 
disposes suivant les sommets d'un triangle, de facpn 
que le brin tracteur tende, en s'alignant sur l'axe 33, 
a faire osciller le palier 3, dans le but que l'extre- 
roite de ce palier correspondant a ce brin tracteur, 
soit plus eloigne du front de taille 8 que l'autre 
extremite dudit palier. En inversant le sens de 
marche de la machine, on change de brin tracteur 
et on fait alors pivoter le palier 3 dans le sens 
inverse, de telle sorte que Fextremite qui etait 
precedemment la plus eloignee devient celle qui est 
la plus proche du front de taille et que, l'extre- 
mite qui etait la moins eloignee devient celle qui 
est la moins proche. Le palier oscillant 3 est muni 
d'au moins deux axes 36 et 37 porteurs d'outils 
rotatifs 38 et 39. Ces axes 36 et 37, en nombre 
pair lorsqu'il y en a plus de deux, presentent la 
meme disposition symetrique par rapport a l'axe 33 
que les points d'amarrage 34 et 35. Des lors, si le 
brin tracteur est le brin 5, le palier 3 occupe la 
position representee sur la figure 13 et l'outil 39 
est plus proche du convoyeur 2 que l'outil 38. 
Dans ces conditions, l'outil 39 creuse la premiere 
saignee 31 et l'outil 38, la deuxieme saignee 32, 
simultanement mais en arriere. Si le brin 4 devient 
tracteur, le palier 3 oscille autour de l'axe 33 et 
e'est alors l'outil 38 qui creuse la premiere saignee 
et l'outil 39 la deuxieme. 

De plus, dans le cas ou la machine comporte 
une pluralite d'outils cylindriques, il peut etre avan- 
tageux de relier entre eux deux ou plusieurs outils 
au moyen d'un train d'engrenages loge dans le bati 
de la machine, de telle sorte que la rotation de Pun 
des outils entraine celle des autres, soit dans le 
meme sens, ce qui permet d'equilibrer les couples 
resistants et de faciliter a chaque instant le pas- 
sage de l'outil le plus charge, soit en sens inverse, 
ce qui permet par exemple de faciliter le charge- 
ment des produits abattus. j 

Enfin, le bati 1 peut constituer tin rabot sur 



lequel les tranchants ou dents fixes qu'il comporte 
normalement, sont combines a des outils rotatifs tels 
que ceux definis dans ce qui precede. 

La machine selon l'invention presente, outre les 
avantages precites qui sont : 

L'abattage est possible dans des terrains plus durs 
que ceux ou peut etre mis en ceuvre le rabot clas- 
sique; 

Tout risque de coincement en cas de forte poussee 
sur le convoyeur est evite, tout au moins avec un 
convoyeur muni d'une rampe de chargement conve- 
nable ; 

La profondeur de passe opt i male peut etre faci- 
lement choisie, compte tenu des conditions locales, 
les autres avantages suivants : 

Elle n'exige, comme le rabot classique, qu'une 
chaine de traction, a 1'exclusion de toute autre ali- 
mentation en energie; 

Etant donne le mode particulier de travail des 
tranchants (compression et cisaillement unique- 
ment), on peut obtenir une usure moindre de la 
partie active, car il y a peu de frottement et la 
vitesse relative de l'outil par rapport au terrain est 
tres faible, voire nulle (roulement sans glissement). 

L'invention n'est pas limitee aux formes de reali- 
sation representees et decrites en detail, car di verses 
modifications peuvent y etre apportees sans sortir de 
son cadre. 

RESUME 

La presente invention a pour objet une machine 
d'abattage du charbon ou autre, comprenant un bati 
hale le long d'un convoyeur rigide pousse, cette 
machine etant caracterisee par les points suivants 
pris isolement ou en diverses combinaisons : 

1° Le bati supporte au moins un outil rotatif 
libre muni de taillants et faisant saillie vers le 
front de taille; 

2° L'outil rotatif est monte fou autour d'un axe 
fixe rigidement sur un palier solidaire, en porte-a- 
faux du bati; 

3° L'outil rotatif est solidaire d'un arbre monte 
fou dans des paliers fixes sur le bati; 

4° L'axe de rotation de l'outil est sensiblement 
vertical ; 

5° L'axe de rotation de l'outil est fortement 
incline par rapport a la verticale; 

6° L'axe de rotation de l'outil est sensiblement 
horizontal ; 

7° L'outil est cylindrique; 

8° L'outil est tronconique; 

9° Les taillants de l'outil ont des aretes lineaires 
paralleles a l'axe de rotation; 

10° Les taillants de l'outil ont des aretes lineaires 
orthogonales a l'axe de rotation; 

11° Les taillants de l'outil ont des aretes lineaires 
convergeant vers Paxe de rotation; 
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12° Les taillants de Poutil ont une forme angu- 
laire dont la pointe est saillante; 

13° Les taillants de Poutil sont amovibles; 

14° L'axe de rotation precite supporte au moins 
deux outils rotatifs libres independants et super- 
poses ; 

15° Le bati est solidaire d'une pluralite d'axes 
porteurs d'outils rotatifs libres, en nombre impair 
et repartis, pour obtenir plusieurs profondeurs de 
taille simultanees, de l'axe central vers les axes 
extremes, en se rapprochant du convoyeur; 

16° Le bati est monte oscillant autour d'un axe 
situe d'une facon connue, par rapport aux points 
d'amarrage de la chaine de halage, plus pres du 
convoyeur et il est solidaire d'au moins deux axes 
porteurs d'outils rotatifs libres, toujours en nombre 
pair et presentant la meme disposition symetrique 
que les points d'amarrage precites; 



5 — [1.445.627] 

17° Le bati est solidaire d'une pluralite d'axes 
porteurs d'outils rotatifs libres, s'echelonnant en 
partie au moins dans une direction verticale pour 
obtenir une hauteur de taille plus grande; 

18° Les outils rotatifs cylindriques sont relies 
entre eux par un train d'engrenages loge dans le 
bati de la machine; 

19° Le bati constitue un rabot sur lequel sont 
combines des outils rotatifs libres et des tranchants 
ou dents fixes. 
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